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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Verfahren und Vorrichtung zum Reinigen von SchweiBbrennern 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrich- 
tung zum Reinigen von Schweifcbrennern, beispielsweise 
in automatisierten Schweifcstrafcen, an Schweiftrobotern 
und bei der Einzelfertigung, mit Hilfe eines kalten Medi- 
ums, vorzugsweise C0 2 -Trockeneis, wobei ein mit 
C0 2 -Trockeneis beladener Druckluftstrom mit Hilfe einer 
Strahlduse gleichmaftig oder interval I artig, einseitig auf 
die zu reinigende Flache gelenkt wird und dabei eine 
Drehbewegung beschreibt. 
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Beschreibung 



fOOOl] Die Erfindung hetriffi ein Verfahren und cine Vor- 
richtung zum Reinigen von SchweiBbrennern in automati- 
sierten SchweiBstraBen, an SchweiBrobotern und bei der 5 
Einzelfertigung. 

[0002] Es sind verschiedene Verfahren zum Reinigen von 
SchweiBbrennern bekannt. Alle Verfahren bcruhen auf der 
mechanischen Reinigung. Es werden cine oder xnehrere 
Drahtbursten, unterschiedliche Fraswerkzeuge oder Form- 10 
fraser eingesetzt. 

[0003] Nachteilig hierbei ist, daB nur der auBere Bereich 
und ein Teil des Innenbereiches mit diesen Werkzeugen ge- 
reinigt werden kann. Die Rauchgasablagerungen im Inneren 
des Brenners und die eingeblasenen Trennmittel werden 15 
nicht vollstandig entfernt. 

[0004] Als ein weiterer Nachteil hat sich die kreisformige 
Reinigung des Brenners durch die notwendige Drehbewe- 
gung der Werkzeuge erwiesen, da sie einer Anpassung der 
Brennerform an den Naht- oder Punktbereich entgegen ste- 20 
hen. Anderungen in der Form des Brenners erfordern eine 
Veranderung der Reinigungsvorrichtung. 
[0005] Ein weiterer Nachteil besteht darin, daB die an- 
fanglich glatle, rneist vernickelle, Oberflache des Brenners 
durch die mcchanischc Bearbeitung abgetragen und aufgc- 25 
rauht wird. Dies fuhrt zu einer schnelleren und starkeren 
Verunreinigung des Brenners. 

[0006] Der im Patentanspruch 1 bis 5 angegebenen Erfin- 
dung liegt das Problem zugrunde, ein Reinigungsverfahren 
und eine Vorrichtung zum gleichmaBigen Reinigen von 30 
SchweiBbrennern zu schaffen. 

[0007] Dieses Problem wird gemaB Anspruch 1 bis 3 ge- 
lost durch ein Verfahren zum Reinigen von SchweiBbren- 
nern, beispielsweise in automatisch arbeitenden Fertigungs- 
linien, mit Hilfe eincs kalten Strahlmittelgemisches, vor- 35 
zugsweise C02-Pellets und Druckluft, das gleichmaBig oder 
in Intervallen auf die zu reinigende Flache geblasen wird. 
[0008] GemaB Anspruch 4 bis 5 besteht die Vorrichtung 
zur Durchfuhrung des Verfahrens aus einer oder mehreren 
drehbaren Strahlduse die unter einem bestimmten, verander- 40 
lichen Winkel einen definierten AbschniLt des SchweiBbren- 
ners reinigen und deren Austrittsoffnung der Geometrie des 
SchweiBbrenners angepaBt werden kann. 
[0009] Zum Reinigen von Oberflachen wird der zum 
Transport des Strahlmittels und zum Erreichen der erforder- 45 
lichen kinctischen Energie benotigte Luftstrom in gleichen 
oder unterschiedlichen Verhaltnissen, entsprechend der An- 
zahl der verwendeten Strahldusen und der geometrischen 
Abmessungen der zu reinigenden Abschnitte, geteilt. Die 
Teilung erfolgt je nach Teilungsverhaltnis durch Anderung 50 
des Leitungsquerschnittes oder durch Kombi nation von 
mehreren regelbaren Ventilen. 

[0010] Durch die Drehbewegung der Strahlduse und das 
auBermittige Anblasen des SchweiBbrenners wird eine in- 
tensive Reinigung der gewunschten Abschnitte erreicht. Bei 55 
gleichzeitiger Anpassung der Dusen austrittsoffnung an den 
Nahtbereich wird der Reinigungseffekt erhoht. 
[0011] Eine Weiterbildung der Erfindung besteht in einem 
Pulsieren des kalten Strahimittelgemisches. Das Pulsieren 
kann bei mehreren Strahldusen gleichmaBig oder wechsel- 60 
seitig erfolgen. 

[0012] Der Vorteil der Erfindung besteht darin, daB durch 
den Einsatz der Kaltstrahitechnik, insbesondere durch die 
Verwendung eines CCVPellets Luftgemisches, die Reini- 
gung der Brenner unabhangig von ihrer GroBe und Form er- 65 
folgen kann. Durch die C0 2 -Peilets erfolgt das begrenzte 
Abkiihlen und Versprodcn und Ablosen der Verunreinigun- 
gen, wahrend der Luftstrom die gelosten Verunreinigungen 



aus dem SchweiBbrenner bzw. vom SchweiBbrenner ent- 
fernt. 

[0013] Ein weiterer Vorteil der Erfindung ist, daB durch 
den Einsatz der Kaltstrahitechnik kein direkter Kontakt zum 
SchweiBbrenner besteht und dam it die Oberflache des 
SchweiBbrenners nicht beschadigt oder abgetragen wird. 
[0014] Ein weiterer Vorteil der Erfindung ist, daB mehrere 
SchweiBbrenner mit unterschiedlichen Form en und GroSen 
in einer Reinigungsstation gereinigt werden konnen. 
[0015] Vorteilhaft ist weiterhin, daB durch die beriihrungs- 
lose Reinigung die Brennerform der entsprechenden 
SchweiBaufgabe wesentlich besser angepaBt werden kann 
und somit das SchweiBen in Nuten, Ecken oder in engen Be- 
reichen vereinfacht oder ermoglicht wird, 

Ausfuhrungsbeispiel 

[0016] Die Erfindung soil nachstehend an zwei Beispielen 
naher erlautert werden. 
[0017] Es zeigt 

[0018] Fig. 1: Aufbau einer Reinigungsvorrichtung 
[0019] Fig. 2: Aufbau einer Reinigungsstation fur meh- 
rere SchweiBbrenner mit pulsierender Reinigung 

Beispiel 1 

[0020] Die vom nicht naher dargestellten Kompressor 1 
kommende Druckluft wird in der Aufbereitungsstation 2 ge- 
trocknet und angewarmt und zur Strahlanlage 3 gefuhrt. Ein 
Kontaktgcber 4 ist mit dem Arbcitsprogramm der SchwciB- 
anlage verbunden. Der Kontaktgeber 4 schaltet ca. 2 Sekun- 
den vor Ablauf des SchweiBprogramms den Antriebs motor 
5 der Dosiereinheit 6 ein. Die CC^-Pellets 7 gelangen vom 
Vorratsbehalter 8 in die Dosierscheibe 9 und durch die Dre- 
hung der Dosierscheibe 9 zur Ausblasslation 10. In der Aus- 
blasstation 10 werden die CC^-Pellets 7 der durch die Lei- 
tung 11 zugefuhrten Druckluft beigemischt. Der mit den 
C0 2 -Peliets angereicherte Druckluftstrom 12 wird der 
Strahlduse 13 zugefuhrt. Die Strahlduse 13 sitzt auf einem 
Adapter 14 und wird durch die speziellc konstruktive Ge- 
staltung des Adapters 14 so aus der Senkrechten ausgelenkt, 
daB sie den Druckluftstrom 12 einseitig auf den Bereich 
zwischen der Schutzgasduse 15 und der Elektrode 16 des 
SchweiBbrenners 17 lenkt. Das Rotationsgetriebe 18 wird 
durch den Motor 19 angetrieben und ermoglicht eine Dreh- 
bewegung der Strahlduse 13 iiber den gesamten Ringbercich 
20 zwischen der Schutzgasduse 15 und der Elektrode 16. 
Die CCVPellets im Druckluftstrom 12 bewirken ein Abkiih- 
len der abgesetzten Verunreinigungen 17 und ein Abplatzen 
der Verunreinigungen 17 von der Schutzgasduse 15 durch 
die auftretende Thermospannung zwischen den Verunreini- 
gungen 17 und der Schutzgasduse 15. 

Beispiel 2 

[0021] Die vom Kompressor 1 kommende Druckluft wird 
in der Aufbereitungsstation 2 getrocknet und angewarmt 
und durch die Leitung 21 zum Volumenspeicher 22 gefuhrt. 
Vor dem Volumenspeicher 22 ist das Ruckschlagventil 23 
angeordnet. Hinter dem Volumenspeicher 22 befindet sich 
das Ventil 24, das vom Kontaktgeber 4 gesteuert wird. Der 
Antriebsmotor 5 wird vom Kontaktgeber 4 angesteucrt und 
versetzt die Dosierscheibe 9 der Dosierstation 6 in eine 
Drehbewegung. Nach einem vorgegebenen Zeitintervall 
wird das Ventil 24 geoffnet. Die ausstromende Druckluft 
wird in der Ausblasstation 10 mit den C02-Pellets 7 bela- 
den. Der mit C0 2 -Pcllets angereicherte Druckluftstrom 12 
wird einem Verteiler 25 zugefuhrt. In dem Verteiler 25 wird 
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der Druckluftstrom 12 entsprechend der Anzahl der einge- 
setzten Winkel-Strahidiisen 26 geteilt. 
[0022] Die Winkel-Strahldiisen 26 sind auf dem Adapter 
14 montiert und werden durch das Rotationsgetriebe 18 und 
den Motor 19 in Drehbewegung versetzt. Der mit CO 2 - Pel- 
lets angereicherte Einzel-Druckluftstrom 27 trifft auBermit- 
tig auf einen Abschnitt des Ringbereiches 20 und auf den 
AuBenbereich 28 der Schutzgasduse IS. Durch die Drehbe- 
wegung des Rotationsgetriebes 18 wird die Winkelstrahl- 
diise 26 iiber den gesamten Ringbereich 20 gefuhrt. 
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Bezugszeichen 



1 Kompressor 

2 Aufbereitungsstation 

3 Strahlanlage 

4 Kontaktgeber 

5 Antriebsmotor 

6 Dosiereinheit 

7 C0 2 -Pellets 

8 Vorratsbehalter 

9 Dosierscheibe 

10 Ausblasstation 

11 Leitung 

12 Druckluftstrom 

13 Strahldiise 

14 Adapter 

15 Schutzgasduse 

16 Elektrode 

17 SchweiBbrenner 

18 Rotationsgetriebe 

19 Motor 

20 Ringbereich 

21 Leitung 

22 Volumenspeicher 

23 Ruckschlagventil 

24 Ventil 

25 Verteiler 

26 Winkelstrahldiise 

27 Einzel-Druckluftstrom 

28 AuBenbereich 
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um einen bestimrnten, dem Durchmesser des zu reini- 
genden Bereiches entsprechenden Winkel aus der von 
Getriebeachse und SchweiBbrenner gebildeten Gera- 
den abweicht und mit diesem Winkel eine Kreisbewe- 
gung um die genannte Gerade beschreibt und somit den 
Innenbereich des SchweiBbrenners gleichmaBig mit 
CCVPellets bestrahlt. 

5. Vorrichtung zur Durch fiihrung des Vcrfahrens zum 
Reinigen von SchweiBbrennern mit Hilfe eines kalten 
Strahlmittelgemisches, vorzugsweise C02-Pellets und 
Druckluft, gekennzeichnet dadurch, daB eine oder 
mehrere abgewinkelte Strahldiisen eine kreisformige 
Bewegung Bewegung um die von Getriebeachse und 
SchweiBbrenner gebildeten Geraden beschreiben und 
der mit C0 2 -Peliets beladene Druckluftstrahl parallel 
zu der gebildeten Geraden so auf den oder die 
SchweiBbrenner trifft, daB deren Innen- und/oder Au- 
Benbereich gleichzeitig gereinigt werden. 



Hierzu 2 Seite(n) Zeichnungen 



Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Reinigen von SchweiBbrennern mit 45 
Hilfe eines kalten Strahlmittelgemisches, vorzugs- 
weise CQz-Pellets und Druckluft, gekennzeichnet da- 
durch, daB der Druckluftstrom mit Hilfe einer oder 
mehrerer Strahldiisen einseitig gleichmaBig auBermit- 
tig auf einen bestimrnten Bereich des oder der zu reini- 50 
genden Brenner gelenkt. wird und dabei gleichzeitig 
eine Drehbewegung um die Mittelachse des SchweiB- 
brenners beschreibt und somit der gesamte zu reini- 
gende Bereich reinigend uberstrichen wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet da- 55 
durch, daB der Druckluftstrom mit unterschiedlicher 
Intensitat intervallartig auf die zu reinigenden Bereiche 
trifft. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 und 2, gekennzeichnet 
dadurch, daB der mit CC^-Pellets beladene Druckluft- 60 
strom entsprechend der Anzahl der eingesetzten Strahl- 
diisen geteilt wird. 

4. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens zum 
Reinigen von SchweiBbrennern mit Hilfe eines kalten 
Strahlmittelgemisches, vorzugsweise CC^-Pellets und 65 
Druckluft, gekennzeichnet dadurch, daB eine oder 
mehrere Strahldiisen, deren Austrittsbffnung in Form 
und GrbBe des zu reinigenden Bereiches angepaBt ist, 
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